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© Verfahren zum Herstellen von sprfegegossenen Formteilen aus KunststoffmateriaL 



© Zum Herstellen von zumtndest teilwelse bohlen 
Sprit2giefi-Formte5Ien selbst von kompBzierter Geo- 
metrie wlrd vorgeschlagen, zunSchst die SprftzgieB- 
form vollstSndg mit plastifiziertem Kunststoffrnatertai 
auszufOllan. AnschBeflend wird ein Druckgas Qbsr 
die SpritzgfeCform (Werkzeug) in den zu bildenden 
Hohrraum unter gleichzeitiger Verdr&ngurtg des dan 



Hohlraum ausfQilendsn Kunststoffmaterials einge- 
profit, wobei das verdrangte Kunststoffrnaterial aus 
der Sprttzgieflform entfernt wird. Nach erfolgter Aus- 
blWung des Hohlraums und Abkahkmg des Form- 
tails wfrd das Druckgas aus dam Formteil abgelas- 
sen und das Formteil entfernt 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
gemSfl dem Oberbegriff des Patentanepruchs. En 
derartjges Verfahren ist aus der EP-OS 283 207 
bekanrrt 

Aus der US-PS 41 01 617 ist em Verfahren 
zum HersteJien von sprftzgegossenen, hohlen 
Kunststoff-Formteilen bekannt, bel dem zusammen 
mit Oder nach dem EnfQIten des plastrfizierten 
Kunststoffmateriais em Druckgas in den Formhohh 
raum der SprrtzgieBform unter hohem Druck einge- 
preBt wind, wobei nur soviel Kunststoffmasse in die 
Spritzgieflform eingefultt wird, wie fur das resuftie- 
ronde, hohie Formteii erfordeiitch ist Das Ober den 
Anguflkana] der SpritzgieBform zugefuhrte Druck- 
gas verdrSngt das eingefOttte Kunststoffmaterial ge- 
gen die wande des Formhohlraums unter Ausbil- 
dung einer entsprecnenden Kav'rtat in der Kunst- 
stoffmasse. Das Druckgas verbleibt solange in der 
Sprrtzgieftform, bis das eingefUiite Kunststoffmateri- 
al abgekfJhtt ist. AnschBeBend werden das Druck- 
gas in die Atmosphere abgelassen und das feriige 
Formteii entformt 

Urn nur ernen Teilbereich eines Formteils hohl 
auszubilden. ist es aus der EP-OS 283 207 be- 
kannt, das Druckgas nicht Ober den Anguflkanal,, 
sondern an einer Oder an mehreren Stelten der 
SpritzgieBform zuzufQhren. Die Druckgaszufuhr er- 
fblgt gieichzertig mit dem Fallen der Spritzgie&orm 
mit plastifizjertem Kunststoffmaterial, wobei wieder- 
um nur soviel Kunststoffmasse eingefOlit wird, wie 
fOr das teilweise hohle Formteii benStigt wird. 

Bei den bekannten Verfahren kOhlt sich jedoch 
das Kunststoffmaterial noch w&hrend seiner Ver- 
drSngung durch das Druckgas ab, was insbesonde- 
re bei relativ groflen Formhohlraumen der Fali ist, 
bei denen in der FQIlphase nur ein geringer Innen- 
druck bzw- FOIIwiderstand vorhanden ist Diese 
frfJhzeftfge Abkiihlung fOhrt bei relativ rasch erstar- 
renden Kunststoffmaterialien zur Bildung von Falten 
an der Oberflfiche der eingeffJhrten Kunststoffmas- 
sen. wetehe bei der Anlegung an die Wande des 
Formbohlraumes zu sichtbaren Oberfllchenfehtern 
des Formteiis fQhren. 

Bef kompfizierten FonmhohlrSumen beispiels- 
weise mit verschiedenen Abschnltten von unter- 
schJedlicher Breite, fOlten sich zuerst cfie Abschnit- 
te mit dem geringsten FOIIwiderstand. d. K den 
groBten Breitenabmessungen, wahrend die Ab- 
schnitte mit den geringsten Breftenabmessungen 
zuJetzt gefTJIlt werden. Dies kann bei den bekann- 
ten Verfahren dazu fuhren, dafl das zugefuhrte 
Druckgas in solche, noch nicht mit Kunststoffmate- 
rial gefQllte Abschnitte von geringer Brertenabmes- 
sung durchbrlcht, was zu unbrauchbaren, perforfer- 
ten Formteiien fOhrt Selbst m gunstigen Fallen 
treten zwtschen den sich zu urterschiedfichen Zet- 
ten fQllenden Abschnitten des Formteils Binden- 
n5hte auf. welche die Formteilquafitit beeintr§chti- 



gen. 

Ene weitere Schwierigkeit besteht darin, daB 
die Wanddicke der hohlen FormteiJabschnrtte nur 
schwer zu steuem ist, da die VerdrSngung des 

5 eingefullten Kunststoffmateriais durch das Druck- 
gas keineswegs in alien Fallen gleichbleibend er- 
folgt, insbesondere nicht bei Formhohlraumen mrt 
Abschnitten von stark unterschiedlicher Brerte, 
Die Aufgabs der Erfindung besteht demgegen- 

70 Ober darin, bel einem Verfahren der eingangs er- 
wahnten Art selbst bei komplizierten Formhohlrau- 
men eine zufriedenstellende Formteilquaiitat zu ge- 
wahrleisten. 

CHese Aufgabe wird erfindungsgemSB durch 

75 die kennzeichnenden Merkmale des Patentan- 
spruchs gelost 

Die Erfindung beruht auf der Uberlegung, den 
Formteilbildungsvorgang von dem Hohbraumbil- 
dungsvorgang zettlich zu trermen. wodurch sfcber- 

20 gesteiK ist, daB samtliche Abschnitte selbst geome- 
trisch komplizierter Formhohlrllurne zuveriSssig mit 
volistandig plastifizierter Masse gefQIlt srnd, bevor 
die gewDnschten KavitSten des Formteils durch 
Zufuhr von Druckgas ausgebildet werden. Bei der 

25 Zufuhr von Druckgas wird diejenige uberschOssige, 
noch nicht erstarrte Kunststoffmasse, welche den 
Oder die zu bikJenden Kavitsiten zunSchst ausfullt. 
aus der SpritzgieBform ausgetrieben und gelangt 
beispielsweise zurCck in die SpritzgieBmaschine, 

so wo sie im plastifrzierten Zustand gehalten und bei 
dem nachsten FUllvorgang verwendet wird. Die 
voilstandige BefOllung des Formhohlraums mit pla- 
stifiziertem Kunststoffm ateri al erfolgt in herkommli- 
cher, sehr gut beherrschbarer SpritzgieBtechnik, so 

35 dafl die QualrtSt des Formteils, wie Oberflachenbe- 
schaffenheit und Festigkeit, sehr gut kontrollierbar 
sind. Bei der spateren Hohlraumerzeugung durch 
das Druckgas ist die Oberfiachenbildung wie bei 
einem massiven Formteii bereits wertgehend abge- 

40 schlossen, so dafl die OberflachenqualitSt bei der 
anschlieBenden Hohlraumerzeugung nicht mehr be- 
eintrSchtigt werden kann. Da die Wanddicke der 
hohlen Formteii absch n itte nicht mehr von etnern 
"Aufbiasvorgang" Gberiagert wird, sondern allein 

45 von der gleichfSrmig von auBen nach innen sinken- 
den Erstammgsgeschwindigkert des Kunststoffma- 
teriais abhangig ist gewShrietstet das erfindungs- 
gemSBe Verfahren eine wesentlich bessere Kon- 
stanz des Wanddickenverlaufes. 

so Die Erfindung wird an hand der Zeichnungen 
naher eriautert Es zeigt 

Fig. 1 Etna schematische Darstelkmg einer 
nach dem erfindungsgem§Ben Verfahren arbeiten- 
den Kunststoffverarbeitungsanlage im Zustand 

65 nach einem ersten Verfahrensschritt; 

Fig. 2 eine schematische DarsteJIung der 
Aniage gemSB Rg. 1 im Zustand nach etnem zwei- 
ten Verfahrensschritt, und 
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Fig. 3 elnen Schnitt durch ©in von der Anla- 
ge gema0 Fig. 1 und 2 hergestellten FormteiL 

Die In Rgur 1 mlt zehn bezeichnete Kunststoff- 
verar beitu ngsanlage umfaBt erne Kunststoffspritz- 
gieflmascbine 10a, ein zwerteiliges Werkzeug 16 
und ein Gasdrucksystem 13 mit Gastanks 13a, 13b 
fOr em In ertes Druckgas, z. B. Stickstoff, das unter 
hohem Druck bis 1000 bar und mehr stehen kann. 
An Ihrem Austrfttsende weist die SprttzgiefSmascht- 
ne 10a einen Dosierkopf 11 auf. der Qber eine 
hydraulische Antriebsvorrichtung gesteuert wird. 

Die Gastanks 13a, 13b sind mit Druckspeichem 
14, 15 verbunden, die von einer Pump© 13c mit 
verstellbarem Volumen geladen werden. In dem 
Druckladekreis befindet sich ein ProportionalverrtiJ 

17, welches eine vom Druck der austretenden 
Kunststoff masse abhfingige Steuerung des Gas- 
drucks in einer GaszufOhrung 19 ermSgBcht. Die 
GaszuffJhrung 19 fOhrt zu einem GasverschluBventil 

18, welches in dem Werkzeug 16 eingebaut ist. 
Das GasverschluBventil 18 mOndet direkt in 

den Formhohlraum 16a des Werkzeugs 16. Der 
Dosierkopf 11 mOndet in einen AnguBkanaJ 16b 
des Werkzeugs 16. 

Das In der KunststorTspritzgleflmaschine 10a 
plastifizierte Kunststoff material wird Qber den An- 
guBkanai 16b solange dem Formhohlraum 16a des 
Werkzeugs 16 zugefuhrt, bis der Formhohlraum 
16a volfstindig mlt plastffizierter Kunststoffmasse 
gefOttt ist (Zustand gemSB Rg. 1). WShrend dieses 
FOilvorganges kann durch Zufuhr von Druckgas mit 
nledrigem Druck von beispielsweise 10 bis 50 bar 
Qber das - eigentiich fOr spfitere Zwecke vorgese- 
hen© - Gasventil 18 ©in "Gasgegendruck a in dem 
Formhohlraum 16a aufgebaut werden, fails der 
Formhohlraum 16a wie im dargestellten Beispiels- 
falte einen Abschnrtt I6d mit grower Breitenabmes- 
sung aufweist Infolge des "Gasgegendrucks" wird 
ein kOnsfllcher FDHwiderstand erzeugt der eine 
noch bessere OberflMchenqualitat des Formteils 
zur Fotge hat Nach Errefchen dnes vorgegebenen 
Gasgegendrucks wird der Druck bei zunehmender 
FOUung des Formhohlraums 16a auf einem kon- 
stanten Wert gehaiten, bis eine voilstSndige F0> 
lung erfolgt ist 

Nach erfolgter, voltetSndlger FOllung des Form- 
hohlraums 16a wird Qber das Gasventil 18 ein 
Druckgas mit hohem Druck von beispielsweise 50 
bis. 400 bar in den Formhohlraum 18a geleitet 
wodurch das noch nicht erstarrte Kunststoffmaterial 
im Kembereich des Abschnrtts 16d in Richtung 
AnguBkanal 16b und damrt aus dem Werkzeug 16 
verdrangt wird. Ober den AnguBkanal 16b gelangt 
das verdrangte Kunststoffmaterial zurOck in die 
SpritzgieBmaschtne 10a wo es im plastifizierten 
Zustand gehaiten und bei der nachsten FDHung 
des Werkzeugs 16 verwendet wird. Bei dem RQck- 
fhiB des verdrfingten Kunststoffmaierfals wird die 
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nicht dargestellte Plastrflzierschnecke der Kunst- 
stoffspritzgieBmaschine 10a zurOckgedrOckt Die 
Verdrangung von Material im Kern der eingefOllten 
Kunststoffmasse durch das Druckgas erfolgt solan- 

5 ge, bis sich die sich ausbildende Gasblase 20 (Fig. 
2) bis zum AnguBkanai 16b des Werkzeugs 16 
ausgedehnt hat und dabei die zurUckgedrflckte Pla- 
stifeierscrtnecke der Sprttzgiefimaschlne 10a an ei- 
ner definierten Stellung angelangt ist Bet Erreichen 

10 dieser Stellung wird der weitere MasserOckfluB 
durch SchOeBen einer nicht nther dargesteliten 
VerschluBdUse im Dosierkopf 11 unterbunden. Bei 
weiterer ZufQhrung von Druckgas baut sich In der 
Gasblase 20 ein erttfhter Gasdruck auf, der die 

T6 Formteilwandung des Abschnrtts 16d wShrend der 
sich anschOeBenden AbkQhlung des Kunststoffma- 
tertals gegen die Wandung des Formhohlraums 
16a preflt Nach erfolgter AbkOhlung wird das 
Druckgas aus der Gasblase 20 in die Druckspei- 

20 cher 14, 15 zurUckgefuhrt und dann das fertige, in 
Figur 3 gezeigt© Formteil 21 entformt Der in Fig. 3 
gestrichelt angedeutete AnguB des Formteils 21 
wird spater von dem Formteil 21 abgetrennt 

25 

AnsprOche 

Verfahren zum Hersteiien von spritzgegosse- 
nen Formteilen aus Kunststoffmaterial, welche zu- 
30 mindest in einem Teilbereich hohl ausgebildet sind. 
bei dem 

- in eine SpritzgleBform plastifiziertes Kunststoffma- 
terial und ein Druckgas eingebracht werden; 

- das Druckgas nach erfolgter Ausbildung des 
35 Hohlraums in dem Teilbereich und AbkOhlung des 

Formteils aus dem Formteil abgelassen wird, und 

- das Formteil entformt wird, 

dadurch gekennzelchnet. dafl zunSchst die 
SpritzgleBform voltefindig mit Kunststoffmaterial 

40 gefOIlt wird und daB danach das Druckgas in den 
zu bikJenden Hohiraum unter gteichzeitiger Ver- 
drangung des den Hohiraum ausffJIIenden Kunst- 
stoffmaterials emgepresst wird, wobei das ver- 
drSngte Kunststoffmaterial aus der SpritzgieBform 

45 entfemt wird. 
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